® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCH LAN D 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Offenlegungsschrift 
©DE 3839110 A1 



© Int. CI. 4 : 

B22D 11/06 



§Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



P 38 39 110.4 
18. 11. 88 
1. 6.89 




CO 
00 

to 

UJ 

Q 



© Unionsprioritat: (§) ® (5?) 


@ Erfihder: 


19.11.87 JP 62-292659 


Yabuki, Takashi; Chiba, Noboru; Kimura, Tomoaki, 
Hitachi, JP; Hoshino, Kazuo, Yamaguchi, JP 


© Anmelder: 




Hitachi, Ltd.; IMisshin Steel Co., Ltd., Tokio/Tokyo, 
JP 




@ Vertreter: 




Beetz sen., R. r Dipl.-lng.; Beetz jun., R., Dipl.-lng. 
Dr.-lng.; Timpe, W., Dr.-lng.; Siegfried, J., Dipl.-lng.; 
Schmitt-Fumian, W. # Prof. Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; 
Mayr, C. f Dipl.-Phys.Dr.rer.nat., Pat.-Anwalte, 8000 
Munchen 





Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Zwillingswalzen-StranggieGeinrichtung 

Eine ZwUlingswalzen-Stranggie&ernrichtung umfaRt zwei 
Kuhlwalzen, die einander gegenuberstehend parallel zuern- 
ander angeordnet sind. Metailschmelze wird einem Spalt 
zwischen den Kuhlwalzen zugefuhrt und als Blechbramme 
durch den Spalt gezogen, wahrend sie von den Kuhlwalzen 
gekuhlt wird und erstarrt. Jede Kuhlwalzo hat elnen Kuril- 
fluid-Stromungskanal (1) zur Kuhlung einer Kontaktflache 
der Walze mit der Schmelze. Eine Druckkammer (3) zur 
Druckbeaufschlagung der gesamten Kontaktflache mit Hy- 
draulikdruck durch den Fluidstromungskanal ist zur Beein- 
flussung der Walzenkonfiguration in der Kuhlwalze getrennt 
von dem Kuhlfluid-Stromungskenal vorgesehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Zwillingswalzen-Strang- 
gieBeinrichtung fOr die Erzeugung von Bandmatenal, 
bei dem Dickenfehler verringert sind. 

EneZwillingswalzen-StranggieBeinnchtung hat zwei 
Kuhlwalzen, die parallel zueinander einander gegen- 
uberstehen und urn ihre jeweiligen Achsen umlaufen. 
Auf iede Walze ist ein Mantel aufgezogen, dessen In- 
nenunifangsflache wassergekuhlt ist MetaUschmetee 
wird in einen zwischen den Walzen defimerten Spalt 
gegossen und beim Durchlaufen des Spalts gekuhlt und 
verfestigt Die Schmelze wird in Form eines Blechbands 
durch den Spalt gezogen, wobei die Banddicke durch 
den Spalt und die Bandbreite durch die Kontaktlange 
zwischen der Schmelze und den Walzen bestunmt ist 

Bei dieser StranggieBeinrichtung ergibt sich das Pro- 
blem dafl "Blechwotbungen* auftreten, wobei sich die 
Produktdicke in veranderlicher Weise fiber die Breite 
andert Berechnungen und durchgefflhrte Messungen 
ergeben, daB ein Grund fur das Auftreten dieser Er- 
scheinung im wesentlichen eine Walzenbalhgkeit ist, 
wobei der AuBendurchmesser jeder Kilhlwalze sich auf- 
grund von Temperaturanderungen in Langs-und Ra- 
dialrichtung der Walze andert. . " 

Zur Ldsung dieses Problems wurden bereits verschie- 
dene Verfahren zur Verminderung der Blechwolbungen 
vorgeschlagen. Bei dem Verfahren nach JP-OS 
60-33 857 hat iede von zwei Kuhlwalzen erne AuBenum- 
fangsflache mit negativer Balligkeit Der KOhlwalze ist 
ein Mantel zugeordnet, dessen Innenunrfangsflache nut 
Nuten versehen ist Der Mantel wird durch denDruck 
einer KQhfflussigkeit aufgeweitet wodurch die Walzen- 
bauigkeitregelbaristNachderlP-OSei-SSMSistjede 

von zwei Kuhlwalzen durch eine wassergekUhlte pom- 
mel gebildet und in der Trommel vorhandenes Kuhl- 
wasser wird druckbeaufschlagt zur Regelung der Konfi- 
guration der AuBenumfangsflSche der Trommel In der 
TP-OS 60-27 446 ist ferner ein Paar Kflhlwalzen angege- 
ben, wobei in jeder Kuhlwalze ein Paar komsch ver- 
jfingte Kolben zur Regelung der Walzenbailigkeit vor- 
geshen ist Ein Kuhlwasser-Stromungskanal m Form ei- 
ner Wendel ist in einem Walzenmantel ausgebildet 
Zwei Kolbengleitraume sind jeweils in den entgegenge- 
setzten Enden des Walzenballens konzentnsch dazu 
vorgesehen. Der Querschnitt jedes Kolbengleitraums 
verringert sich allmahlich in Richtung zum axialen Mit- 
telpunkt des Walzenballens. In den Kolbengleitraum ist 
ein ringfSrmiger konisch verjungter Kolben eingesetzt 
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durch die Kuhlflfissigkeitskammer mit Hydraulikdruck 
beaSscniagt wird, wodurch die Walzenkonhguration 

^m^emAspektderErfmdungistdie^ 
walzen-StranggieBeinrichtung gekennzeichnet durch 
riTPaar Kuhlwalzen, die parallel zueinander einander 
^emiberstehen und urn ihre jeweiligen Achsen dreh- 
STSSTSdS > Metallschmelze als Blechband durch 
etaen Walzenspalt unter Kuhlung und 
durch die Kuhlwalzen gezogenwird, wobei jede KuW- 
walze einen Walzenkorper und auf dessen AuBenum- 
f ang montiert einen Innenmantel und emen AuBenman- 
tel lufweist wobei zwischen dem Innen- und dem Au- 
Benmantel jeder Kfihlwalze mehrere Kuhlfluid-Stro- 
SgSU gebildet sind und im wesentlichen enttang 
einer Achse der Kuhlwalze verlaufen, und wobei zwi- 
schen dem Innenmantel und dem Walzenkorper jeder 
Kuhlwalze eine Walzenformregelungs-Druckkammer 

^SuSi'dder Zeichnung wird die Erfindung beispiels- 
weisenahererlautertEszeigen: 

Fie. 1 einen Querschnitt durch erne von zwei Kuhl- 
walzln einer Zwillingswalzen-StranggieBeinnchtung 
gemaBemerAusftilTrungsformderErfmdung; 

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Innenmantels fur die 
KOhlwalze von Fig- 1; _ . 

Fig. 3 einen Querschnitt HI-HI von Fig. 2; 

Fie. 4 einen Querschnitt durch erne von zwei Kuhl- 
walzen einer anderen Ausfuhrungsform der Zwilhngs- 
walzen-StranggieBeinrichtung;und 

h£s Ms 7cAnsichten zur Erlauterung euier zur Er- 
findung geh6renden Analyse der Probleme des Strata 
der Technik, wobei Fig. 5 die Arbeitsweise der ZwJ- 
toeswdz^-StranggieBeinrichtung erlautert Fig. 6 eui 
SScnnitt ist der ein Beispiej eines Regelverfah- 
rens zur EinsteUung der WalzenbaUigkeit unter Anwen- 
dung komsch verjfingter Keile zeigt und die Fig. 7a- 7c 
erne Erlauterung bzw. Grafiken der Temperaturvertei- 
hma Sid, die sic! in einem AuBenmantel der Kuhlwalze 
Ed des Betriebs der Zwillingswalzen-StranggieB- 

tSSSyse der beim Stand der Technik 

"SSSnZfStffSZ ZwillingswaL.en-Strang- 
rieBemnchmng ein Paar Kflhlwalzen- D, die einander 
fegenXrUhend parallel zueinander angeordnetsind 
und urn ihre jeweiligen Achsen umlaufen. MetaJJschmel- 
ze IT^ird in einen Walzenspalt zwischen den Walzen 
gegoslen unYin Form eines Blechbandes F durch den 
gegossen ui^« »t ravl j crhmelze durch die 



ST d##> konisch verjungter Kolben emgesem ■JgS^S^^d die Schmelze durch die 
und durch 50 SftEfWA wird und ersta^ Die D^e des 



una aurcn nyaruuiiKux uuiw m — ;a 
verschiebbar. Die Regelung der Walzenbailigkeit er- 
folgt derart, daB der konisch verjungte Kolben in Axial- 
richtung verschoben wird, wodurch die AuBenumfangs- 
flache des Kuhlwalzenkdrpers unter der Keilwirkung 
des konisch verjungten Kolbens verformt wird. 

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung einer 
Zwillingswalzen-StranggieBeinrichtung, bei der eine 
Walzenbailigkeit verringerbar ist und ferner eine vor- 
ubergehende BaUigkeitsanderung beim Anfahren des 
StranggieBvorgangs vermieden wird, so daB ein Erzeug- 
nis erhalten wird, das uber die Breite geringere Dicken- 
anderungenaufweist 

Die Erfindung richtet sich auf erne Zwillingswalzen- 
StranggieBeinrichtung, wobei jede von zwei Kuhlwal- 
zen eine Druckkammer getrennt von emer Kunlflussig- 
keitskammer bzw. einem Kuhlfluid-Stromungskanal 
aufweist Die Anordnung ist so getroffen, daB erne die 
Schmelze kontaktierende Kontaktflache der Walze 



Bands Fist durlh den Walzspalt bestimmt und die Brei- 
fe des Bands ist durch die Lange emer frzeugenden 
eines Abschnitts der KOhlwalze bestunmt der sich m 
tS£SS Schmelze befindet Auf jede Kflhlwake 
D ist ein AuBenmantel aufgezogen, dessen Innenum- 
fangsflache wassergekuhlt wird. . .. 

Bei dieser Zwillingswalzen-StranggieBanlage ^ ergibt 
sich das Problem, daB eine sogenannte :Blechwolbung» 
auftritt wobei die Produktdicke sich uber die Breite 
EE? Berechnungen und •J^J^SS'S 
zeieen, daB der Hauptgrund fur das Auftreten der 
Blechwolbung eine Walzenbailigkeit ist wobe. der Au- 
Bendurchmesser jeder Kuhlwalze sich auf grund von 
65 Temperaturanderungen andert, die in dem AuBenman- 
tel der Walze in Langsrichtung >1-A'und m Dickennch- 
tung B-B' (Fig. 7a und 7c) auftreten, so daB der Walz- 
spalt ungleichfarmig gemacht wird. 
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Zur Losung dieses Problems wurden bereits die vor- sultiert 

her erlauterten Verfahren vorgeschlagen. Beim Strang- (5) Wie vorstehend im Zusamrnenhang mit der Rege- 

gieflen wirken jedoch infolge der starken Erwarmung lung der Walzenballigkeit erlautert wurde, wird die 

hone Warmespannungen auf jeden Walzenkorper und Temperaturverteilung des Mantels ebensowenig wie 

damit jeden Mantel, und zur Ktihlung des Mantels wird 5 die Verhinderung einer Verformung infolge der Tempe- 

ein groBer Kuhlfliissigkeitsdurchsatz benotigt Unter raturverteilung berucksichtigt. Damit nimmt der Um- 

Beriicksichtigung des eingangs erwahnten Standes der fang der Balligkeitsregelung zu, und die Balligkeitsrege- 

Technik wurde gefunden, daB noch Verbesserungen be- lung wird auch vom Gesichtspunkt der Warmespannun- 

zQglich der oben angesprochenen Probleme mdglich generschwert 

sind und der Stand der Technik keineswegs zufrieden- 10 Die Erfindung basiert auf der vorstehenden Analyse 

stellend ist des Standes der Technik und wird nachstehend unter 

Bei der Einrichtung, die z. B. in JP-OS'en 60-33 857 Bezugnahme auf die Fig. 1-4 erlautert 

und 61-38 745 angegeben ist, treten folgende Probleme Fig. 1 zeigt eine von zwei Kuhlwaizen einer Ausfuh- 

auf. rungsform der Zwillingswalzen-StranggieBeinrichtung. 

(1) Da die Balligkeitsregelung den Kuhlflussigkeits- 15 Die Kiihlwalze hat einen Walzenkorper 5. Ein Innen- 
druck nutzt, tritt bei einer Anderung des Kuhlflussig- mantel 4 und ein AuBenmantel 2 sind auf den AuBenum- 
keitsdrucks eine Anderung der Kuhlcharakteristik auf, fang des Kiihlwalzenkorpers 5 aufgeschrumpft. Der 
was gleichformiges GieBen erschwert Kuhlwalzenkdrper 5 ist drehbar in zwei Lagern 6 abge- 

(2) Es wird eine groBe Kuhlfliissigkeitsmenge bend- stutzt Die Lager 6 sind jeweils auf Walzenlagerab- 
tigt, um angesichts der auf die Kiihlwalze ubertragenen 20 schnitten mohtiert, die von den entgegengesetzten En- 
erheblichen Warme eine Kuhlung zu erzielen, und den des Walzenballens der Kiihlwalze vorspringen. Ein 
gleichzeitig muB die Kiihlwalze so ausgebildet sein, daB in Axialrichtung zentraler Abschnitt des Innenmantels 4 
sie den fur die Balligkeitsregelung erforderlichen Hy- ist dickenreduziert unter Bildung einer Druckfluid-Full- 
draulikdruckanderungen standhalten kann, was nicht kammer bzw. Walzenformregelungs-Druckkammer 3 
einf ach ist 25 auf der Seite einer Innenumfangsflache des Innenman- 

(3) Es muB eine groBe Menge HochdruckflQssigkeit tels 4. Mehrere K0hlfluidStr5mungskanale 1 verlaufen 
zugefiihrt werden, was einen erhohten Energiever- im wesentlichen entlang der Achse der Kiihlwalze und 
brauch bedingt sind auf einer AuBenumf angsflache des Innenmantels 4 

Dagegen treten bei der Einrichtung nach JP-OS ausgebildet Der AuBenmantel 2 besteht aus einer Kup- 

60-27 446 die folgenden Probleme auf. 30 ferlegierung, die ausgezeichnete Warmeleitfahigkeit 

(1) Da der Kuhlwasserstrbmungskanal wendelformig aufweist 

verlauft, ergibt sich eine groBe Strdmungskanallange. Die Schrumpfpassung des AuBenmantels 2 liegt in 

Dadurch ergibt sich wiederum ein erhohter Stromungs- einem Bereich von 1/7001/800 des Schrumpfsitz-Fla- 

widerstand, was es erschwert, den Kuhlwasserdurchsatz chendurchmessers; dieser Wert ist grofler als der ubli- 

zu steigern. Ferner steigt die Kuhlwassertemperatur mit 35 che Schrumpfpassungswert von 1/1000, um zu verhin- 

zunehmender Annaherung des Kuhlwassers an den dern, daB der Schrumpfsitzeffekt durch Warmeausdeh- 

AuslaB des Stromungskanals, so daB die Temperaturan- nung des AuBenmantels 2 infolge des Kontakts des Au- 

derungen in Breiten- oder Axialrichtung des Mantels Benmantels mit der Metallschmelze verlorengeht 

erheblich sind. Den WalzenJagerabschnitten sind jeweils ein ringfor- 

(2) Die Lage jedes konisch verjOngten Kolbens ist 40 miger DrehanschluB fur den EinlaB von Kuhlfluid und 
nicht nur durch den Druck der Druckfliissigkeit be- ein ringformiger DrehanschluB 11 zum AuslaB des 
stimmt, sondern andert sich in Abhangigkeit von einer Kuhlfluids zugeordhet Im Kuhlwalzenkdrper 5 ist ein 
Bearbeitungsabweichung der Gleitflache des Kolben- Kiihlfluidforderkanal 7 ausgebildet, der den ringfdrmi- 
gleitraums im Walzenende und einer Bearbeitungsab- gen DrehanschluB 10 mit den Kuhlfluid-Stromungska- 
weichung des konisch verjungten Kolbens selbst Damit 45 nalen 1 verbindet Ferner ist im Kuhlwalzenkdrper 5 ein 
wird die Walzenverformung nicht in eine symmetrische Kiihlfluidaustragkanal 8 ausgebildet, der die Kuhlfluid- 
Beziehung zum axialen Mittelpunkt der Walze ge- Stromungskanale 1 mit dem ringfdrmigen Drehan- 
bracht. schluB 11 verbindet Ein axialer Drehanschllufl 12 ist an 

(3) Wie Fig. 6 zeigt, hat der Kolben H die Tendenz, ein Ende eines der Walzenlagerabschnitte angeschlos- 
bei einer Verschiebung des konisch verjiingten Kolbens 50 sen und dient als EinlaB filr Druckfluid. Ein Druckfluid- 
H aus der Stellung G zum Ende der Walze in einen Stromungskanal 9 ist im Kuhlwalzenkdrper 5 ausgebil- 
Zustand zuruckzukehren, der bestand, be vor er sich von det und bringt den axialen DrehanschluB 12 in Verbin- 
der Walzenachse weg ausdehnte, so daB der Mantel / dung mit der Walzenformregelungs-Druckkammer 3. 
selbst zur Walzenachse hin durchgebogen wird. Infolge- Die ringformigen Drehanschliisse 10 und 11 und der 
dessen nimmt die Verschiebung des Mantels / von der 55 axiale DrehanschluB 12 sind jeweils an eine Kuhlfluidzu- 
Walzenachse weg nicht einfach von der Lage G des fuhrleitung, eine Kiihlfluidaustragleitung bzw. eine 
konisch verjungten Kolbens zum Walzenende hin zu. Druckfluidleitung angeschlossen, die nicht gezeigt sind. 
Damit wird die Balligkeit an dem in Breitenrichtung Als Kuhlfluid wird Wasser verwendet, und als Druck- 
befindlichen Rand nicht verbessert, sondern eher ver- fluid dient Hydraulikol, das Fur die hydraulischen Anla- 
schlechtert. 60 gen verwendet wird 

(4) Die Tatsache, daB jede Kiihlwalze die Schmelze Bei dieser Kiihlwalze strdmt das durch die Kuhifluid- 
kontaktiert und unter den Hochtemperatur- und hohen zufuhrleitung zugefiihrte Kuhlfluid durch den ringf6r- 
Warmespannungsbedingungen eingesetzt wird, wird migen DrehanschluB 10 und den Kiihlfluidzufuhrkanal 7 
nicht in Betracht gezogen. Daher sind die Kflhlwasser- und durchstromt den Kuhlfluid-Stromungskanal 1, um 
nuten an der Innenumfangsflache des Mantels ausgebil- 65 die Metallschmelze durch den AuBenmantel 2 hindurch 
det Von den Kuhlwassernuten ausgehend bilden sich zu kuhlen. AnschlieBend strdmt das Kuhlfluid durch den 
sbmit Risse, so daB die Walze voriibergehend nicht ein- Kiihlfluidaustragkanal 8 und den ringformigen Drehan- 
satzfahig ist, was in erhohten Kosten fur die Walze re- schluB 11 und tritt in die Kuhlfluidaustragleitung ein. 
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Da gemaB Fig. 2 die Kuhlfluid-Stromungskanale 1 im 
wesentlichen langs der Walzenachse verlaufen, haben 
die Stromungskanale 1 venninderte Lange und weisen 
geringere Druckverluste auf, so daB eine grbBe Kuhl- 
fluidmenge durchstromen kann. Dadurch wird die Kuhl- 5 
leistung verbessert, so daB ein Temperaturanstieg des 
AuBemnantels 2 unterdruckt und Temperaturanderun- 
gen in Axialrichtung der Kuhlwalze vermindert werden 
konnen. Da feraer als AuBenmantel 2 eine sehr gut war- 
meleitfahige Kupferlegiemng verwendet wird, ist der 10 
Temperaturanstieg des AuBenmantels gering, und Tern- 
peraturanderungen in Axialrichtung der Walze sind 
ebenfalls gering im Vergleich zu einem Stahlmantel. 
Ferner sind gemaB Fig. 2 die Kuhlfluid-Stromungskana- 
le 1 auf der AuBenumfangsflache des Innenmantels 4 15 
ausgebildet und verlaufen im wesentlichen entlang der 
Walzenachse, sind jedoch nicht voilstandig parallel da- 
zu. Die Kuhlfluid-Stromungskanale 1 sind also in bezug 
auf die Erzeugende der AuBenumfangsflache des Innen- 
mantels 4 Ieicht geneigt Ein EinlaB und ein AuslaB jedes 20 
Kuhlfluid-Strdmungskanals 1 sind zueinander wendel- 
artig versetzt, und zwar um einen Betrag, der gleich der 
Summe der Stromungskanalbreite B und der Breite b 
einer Trennwand 13 zwischen jedem Paar von benach- 
barten Stromungskanalen 1 ist D. h, die Positionen des 25 
jeweiligen Ein- und Auslasses jedes Str6mungskanals 1 
in Umfangsrichtung des Innenmantels 4 sind in bezug 
aufeinander wendelartig versetzt und zwar um einen 
Betrag, der gleich der Summe der Breiten B und b ist. 
Auf diese Weise sind die Kuhlfluid-Stromungskanale 1 30 
relativ zu der Erzeugenden des Innenmantels 4 geneigt. 
Ungeachtet des jeweils in einer Stellung, in der der 
Kuhlwalzenspalt minimal ist, befmdlichen Erzeugen- 
denAbschnitts auf der AuBenumfangsflache der Kuhl- 
walze ist immer die Trennwand 13 zwischen dem Innen- 35 
und dem AuBenmantel 4 bzw. 2 in der Position des 
Erzeugenden-Abschnitts vorhanden. Damit verhindert 
die Trennwand 13 eine Verf ormung des AuBenmantels 2 
aufgrund eines von der Bramme ausgehenden Gegen- 
drucks, der auf den AuBenmantel 2 einwirkt 40 

Ein Teil der Innenumfangsflache des Innenmantels 4 
mit Ausnahme der entgegengesetzten Endabschnitte, in 
denen der Kuhlfluidzufuhrkanal 7 bzw. der Kuhlfluid- 
austragkanal 8 ausgebildet sind, ist ausgeschnitten unter 
Bildung eines Hohlraums zwischen der Innenumfangs- 45 
flache des Innenmantels 4 und der AuBenumfangsflache 
des Kuhlwalzenkdrpers 5. Dieser Hohlraum dient als 
Walzenformregelungs-Druckkammer 3, der das Druck- 
fluid aus der Druckfluidleitung (nicht gezeigt) durch den 
axialen DrehanschluB 12 und den Druckfluidstromungs- 50 
kanal 9 zugefQhrt wird. 

Der aus Kupferlegiemng bestehende AuBenmantel 
und der Kuhlfluid-Stromungskanal 1 ermoglichen eine 
Verringerung der Walzenballigkeit, die aus der Tempe- 
raturverteilung in Breitenrichtung und in Dickenrich- 55 
tung des AuBenmantels 2 resultiert AuBerdem ist die 
Walzenforrnregelungs-Dnickkammer 3 mit dem Druck- 
fluid gefOllt und wird dadurch druckbeaufschlagt, um 
den Innenmantel 4 aufzuweiten und zu verformen. Die 
Verformung des Innenmantels 4 bewirkt, daB der durch 60 
die Trennwande 13 in Kontakt mit der AuBenumfangs- 
flache des Innenmantels 4 befindliche AuBenmantel 2 
ebenfalls verformt wird, so daB die Formanderung des 
AuBenmantels 2, d. h. der Walzenballigkeit, durch Rege- 
lung des Druckfluids regelbar ist 65 

Wie bereits beschrieben, resultiert die Walzenballig- 
keit aus einem ungleichmSBigen Temperaturanstieg der 
Kuhlwalze und nimmt vom Anfahren des StranggieB- 



vorgangs ausgehend allmahlich wahrend 1 -3 min zu. 
Um die Zunahme der Walzenballigkeit zu vermeiden, 
sind folgende MaBnahmen vorgesehen. 

(a) Die AuBenumfangsflache des AuBenmantels 2 1st 
derart endbearbeitet, daB der Kuhlwalzenmantel eben 
gemacht wird, wenn der Fluiddruck in der Walzenf orm- 
regeiungs-Druckkammer 3 einen vorgegebenen Wert 

^(b) Beim Anfahren des StranggieBvorgangs wird der 
Druck des Druckfluids auf dem vorgegebenen Wert ge- 
halten, um die Konfiguration der AuBenumfangsflache 
der Kuhlwalze flach in dem Zustand zu halten, in dem 
die Kuhlwalzentemperatur nicht erhoht ist 

(c) Der Druck des Druckfluids wird im Lauf der Zeit 
verringert, um den AuBendurchmesser des Mittenab- 
schnitts der Kuhlwalze, der infolge des Temperaturan- 
stiegs zunimmt, zu verringern, wodurch die Konfigura- 
tion der AuBenumfangsflache der Kuhlwalze flach ge- 
haltenwird. t , , . 

Aufgrund dieser MaBnahmen wurde em Band ernal- 
ten, das gleichmaBige Dicke uber die Bandbreite auf- 
weist, und zwar vom Moment des Anfahrens des 
StranggieBvorgangs, wodurch die Ausbeute gesteigert 
werden kann. 

Bei der erlauterten Ausfuhrungsform wurde korro- 
sionsfreier Stahl unter folgenden Bedingungen strang- 
gegossen: Die KOhlwalze hatte einen AuBendurchmes- 
ser von 800 mm und eine Oberflachenlange von 600 mm, 
die Dicke des AuBenmantels 2 war 30 mm, die Dicke des 
Innenmantels 4 war 50 mm, der Abschnitt des Innen- 
mantels 4 an der Druckfluid-Fullkammer 3 hatte eine 
Dicke von 20 mm, die Stromungsgeschwindigkeit des 
Kuhlwassers durch die Kuhlfluid-Stromungskanale 1 
betrug 5 m/s, und der Druck des Druckfluids war 200 
kg/cm 2 . Damit wurde eine uberlegene Regelkennlinie 
fur die Walzenballigkeit erzielt 

Fig. 4 zeigt eine von zwei Kiihlwalzen einer zweiten 
Ausfuhrungsform der Zwillingswalzen-StranggieBein- 
richtung. Diese Kuhlwalze hat einen Innenmantel 104, 
dessen Wandstarke an seinem in Axialrichtung mittle- 
ren Abschnitt zur Achse der Kuhlwalze hin groBer ist, 
wodurch die Walzenformregelungs-Druckkammer m 
zwei Kammerabschnitte 103a und 103^ unterteilt ist Ein 
Druckfluidstrdmungskanal 109 steht mit jedem der bei- 
den Druckkammerabschnitte 103a und 1036 in Verbin- 
dung. Ein KOhlfluidzufiihrkanal 107 und ein KQhlfluid- 
austragkanal 108 verlaufen jeweils entlang den entge- 
gengesetzten axialen Endflachen des Innenmantels 104 
und sind an die Kuhlfluid-Stromungskanale 1 ange- 
schlossen. Der sonstige Aufbau der Ausfuhrungsform 
von Fig. 4 kann demjenigen der Ausffihrungsform von 
Fig. 1 entsprechen; dabei sind.gleiche TeUe gleich be- 
zeichnet und werden nicht nochmals erlautert 

Die Kuhlwalze gemaB Fig. 4 ist besonders gut geeig- 
net zur Erzeugung einer relativ breiten Bramme. Die 
Kuhlwalze ist so konstruiert, daB sie eine starke Aus- 
dehnungsverformung an einem in Axialrichtung zentra- 
len, groBe Lange aufweisenden Abschnitt des Mantels 
verhindert, wobei diese Verformung auftreten kann, 
wenn der Mantel gleichmaBig druckbeaufschlagt wird. 
Dadurch nahert sich die Konfiguration der aufgrund der 
Druckbeaufschlagung verformten Walze der Konfigu- 
ration der Walze, die sich infolge der Erwarmung durch 
die Metallschmelze thermisch ausgedehnt hat, wodurch 
die Blechwolbung in hochgenauer Weise kontrollierbar 
ist, und zwar deshalb, weU im Fall groBer Lange der 
Walzenoberflache ein Bereich vergroBert wird, in dem 
der Betrag der Warmeausdehnungsverformung an dem 
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in Axialrichtung zentralen Abschnitt der Walze ver- 
gleichmafligt wird. 

Im Zusammenhang mit den beiden oben erlauterten 
Ausfuhrungsformen ist zu sagen, daB die Kiihlwalzen so 
konstruiert sind, daB ihr Durchmesser in einem Bereich 5 
von 600—1200 mm und die Oberflachenlange in einem 
Bereich von 600— 1600 mm liegt. In diesem Fall wird mit 
den Kiihlwalzen ein Band mit einer Dicke von 2-50 
mm erzeugt, z. B. einfacher Stahl, korrosionsfreier Stahl, 
Kupfer, Aluminium od. dgl., und zwar mit einer Strang- 10 
gieBgeschwindigkeit von 1—60 m/rnin. 

Wie vorstehend beschrieben, ist die Zwillingswalzen- 
StranggieBeinrichtung so konstruiert, daB jede der bei- 
den Kiihlwalzen eine Druckkammer getrennt von den 
Kuhlfluid-Strdmungskanalen aufweist Bei einer solchen 15 
Konstruktion haben die Kuhlfluid-Strdmungskanale 
verminderte Lange und groBeren Querschnitt, wodurch 
die Kiihlleistung verbessert werden kann. Infolgedessen 
wird der Temperaturanstieg des AuBenmantels ge- 
hemmt, und Temperaturanderungen in Breitenrichtung 20 
der Kuhlwalze werden vermindert, so daB der Betrag 
der Walzenausdehnung und der Betrag der Walzenbal- 
ligkeit verringert werden. Ferner wird der Druck des 
Druckfluids, mit dem die Druckkammer gefullt ist, unab- 
hangig von der KQhlfluidmenge eingestellt, was eine 25 
Expansionsverformung der mit der Metallschmelze in 
Kontakt befindlichen Flache der Walze uber im wesent- 
Hchen den Gesamtbereich der Kontaktflache ermog- 
licht Infolgedessen kann die Konfiguration der Kuhl- 
walze in einfacher Weise beeinfluBt werden, und das 30 
AusmaB der Walzenballigkeit wird vermindert. Damit 
ist es moglich, ein Band zu erzeugen, das gleichmaBige 
Dicke uber die Bandbreite aufweist. 

Paten tan spruche 35 

1. Zwillingswalzen-StranggieBeinrichtung, gekenn- 
zeichnet durch 

- ein Paar Kiihlwalzen, die parallel zueinan- 

. der einander gegeniiberstehen und um ihre je- 40 
weiligen Achsen drehbar sind, so daB Metall- 
schmelze als Blechband durch einen Walzen- 
spalt unter Kuhlung und Verfestigung durch 
die Kiihlwalzen gezogen wird; 

- wobei jede Kuhlwalze einen Walzenkorper 45 
(5) und auf dessen AuBenumfang aufgezogen 
einen Innenmantel und einen AuBenmantel (4, 

2; 104, 102) aufweist; 

- wobei zwischen dem Innen- und dem Au- 
Benmantel jeder Kuhlwalze mehrere Kuhl- 50 
fluid-Stromungskanale (1) gebildet sind und im 
wesentlichen entlang einer Achse der Kuhl- 
walze verlaufen; und 

- wobei zwischen dem Innenmantel und dem 
Walzenkorper jeder Kuhlwalze eine Walzen- 55 
formregelungs- Druckkammer (3) gebildet ist. 

2. Einrichtung hach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhlfluid-Strdmungskanale (1) 
auf einem AuBenumfang des Innenmantels jeder 
Kuhlwalze ausgebildet sind. 60 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder der jeder Kuhlwalze zugeord- 
neten Kuhlfluid-Strdmungskanale (1) in bezug auf 
die Kiihlwalzenachse geneigt ist und einen EinlaB 
und einen AuslaB aufweist, deren jeweilige Positio- 65 
nen in Umfangsrichtung um einen Betrag versetzt 
sind, der gleich der Summe der Breite (B) des Kiihl- 
fluid-Strdmungskanals und der Breite (b) einer 
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Trennwand (13) zwischen jeweils zwei benachbar- 
ten Kuhlfluid-Stromungskanalen ist 

4. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenmantel (4) jeder Kuhlwalze 
an einem in Axialrichtung zentralen Abschnitt ver- 
ringerte Wandstarke hat unter Bildung eines Hohl- 
raums zwischen dem Innenmantel und dem Wal- 
zenkorper der Kuhlwalze, wobei der Hohlraum als 
die der Kiihlwalze zugeordnete Walzenformrege- 
lungs-Druckkammer (3) dient. 

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder einer Kuhlwalze zugeordnete 
Kuhlfluid-Strdmungskanal (1) in bezug auf die 
Kiihlwalzenachse geneigt ist und einen EinlaB und 
einen AuslaB aufweist, deren jeweilige Positionen 
in Umfangsrichtung um einen Betrag versetzt sind, 
der gleich der Summe der Breite (5) des Kfihlfluid- 
Strdmungskanals und der Breite (b) einer Trenn- 
wand zwischen jeweils zwei benachbarten Kuhl- 
fluid-Stromungskanalen ist 

6. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenmantel (4) jeder Kuhlwalze 
an einem in Axialrichtung zentralen Abschnitt ver- 
ringerte Wandstarke hat unter Bildung eines Hohl- 
raums zwischen dem Innenmantel und dem Wal- 
zenkorper der Kuhlwalze, wobei der Hohlraum als 
die der Kuhlwalze zugeordnete Walzenformrege- 
lungs-Druckkammer (3) dient 

7. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenmantel (4) jeder Kuhlwalze 
an einem in Axialrichtung zentralen Abschnitt ver- 
ringerte Wandstarke hat unter Bildung eines Hohl- 
raums zwischen dem Innenmantel und dem Wal- 
zenkorper der Kuhlwalze, wobei der Hohlraum als 
die der Kuhlwalze zugeordnete Walzenformrege- 
lungs- Druckkammer (3) dient 

8. Zwillingswalzen-StranggieBeinrichtung, gekenn- 
zeichnet durch 

— zwei einander gegenflberstehende, zueinan- 
der parallele Walzen mit einem dazwischen 
verbleibenden Walzenspalt, so daB dem Wal- 
zenspalt zugefuhrte Metallschmelze als Blech- 
band durch den Walzenspalt ziehbar ist, wah- 
rend die Schmelze durch das Walzenpaar ge- 
kiihlt und verfestigt wird, wobei jede der bei- 
den Walzen einen drehbaren Walzenkorper 
(5) und wenigstens einen Mantel (2, 4; 102, 104), 
der auf den AuBenumfang des Walzenkorpers 
aufgezogen ist, zur Bildung einer Kontaktfla- 
che mit der Schmelze aufweist; 

— zwischen dem Mantel jeder Walze und dem 
Walzenkorper angeordnete Kuhlvorrichtun- 
gen (1) zur Kuhlung der Kontaktflache mittels 
einer FlGssigkeit; und 

— zwischen den jeder Walze und ihrem Wal- 
zenkorper zugeordneten Kuhlvorrichtungen 
angeordnete Mittel (3) zur Beaufschlagung der 
Kontaktflache in Richtung zu der Metall- 
schmelze uber im wesentlichen die gesamte 
Kontaktflache mit Hydraulikdruck, um da- 
durch die Konfiguration der Kontaktflache zu 
regeln. 
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